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5) Kernrohr 

7) Die Erfindung betrifft ein Kernrohr zum Aufwickein von 
Papier oder blattformlgem Material, wie beispielsweise 
Zeitungsdruckpapler. Das Kernrohr besitzt einen langlichen. 
hohlen und im wesentlichen zyiindrischen Kern (10), dessen 
einander gegenuberliegenden Enden ringformige Kemein- 
satzelemente (12) aufnehmen, die mittels einer Klebverbin- 
dung fast am Innenumfang (16) des Kerns (10) befestigt sind 
und den Innendurchmesser der Endabschnitte des Kerns 
(10) verringern. Die ringfomnigen Kerneinsatzelemente (12) 
enthalten zur Verbindung nfiit dem Innenumfang (16) des 
zyiindrischen Kerns eine im wesentlichen kegelstumpfformi- 
ge Au&enumfangsflache^(18), und die einander gegenuber- 
liegenden Enden des zyiindrischen Kerns (10) weisen im 
wesentlichen kegelstumpfformige Innenoberflachen (16) 
auf, die zu den kegelstumpffdrmigen AuBenoberflachen der 
ringformigen Kerneinsatzelemente (12) passen. Die ringfor- 
migen Kerneinsatzelemente (12) konnen in einfacher Weise 
mit den Enden des Kerns (10) verklebt werden, indem die 
Enden vorher mit einem Kleber eingestrichen wurden und 
die Kerneinsatzelemente (12) danach in im wesentlichen 
axlaler Richtung in die Endabschnitte des Kerns (10) einge- 
fuhrt werden. Wahrend des Einfuhrens wird der Kleber 
aufgrund der Formgebung der zusammenwirkenden Ober- 
flachen nicht abgekratzt. Daruber hinaus weisen die Kern- 
einsatzelemente (12) eine erhdhte axiale Belastungskapazi- 
tat auf. 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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^ WateenflanschweUen einer Offset-Druckmaschine. so » 

d gib auchlich ist. msbesondere betnfft die vorbegende ^tehe ^^^^^^t sein kann. Die Verwen- 

Erfindung ein solches Kemrohr mit ""gf^'^'P'g^^ dung 3nes solchen Kerneinsatzelements ermoghcht die 

eStzelfmenten zur Verringerung des Innendurch- dung^-«^„g P^PP-^^"^'^^p''\rl fuTrSs 

-Sl^err^re oder KernroUen sind ab. bei ^-^^^^^S^^I^^^^ 
der Herstellung von Filmrollen oder in der Pap»enndu- ™%™f ^^urch einen Kleber verbunden ist. Der Au- 
stria zum AuMckeln des rUm- oderP^^^^^^^l SmfSig des KemeinsaUelementes muB .m zusam- 
gebr&uchlich. Die KemroHen bestehen 'iW'cherweise » 3^^^^„ z„3,and einen engen Sitz mit dem Iimen- 
fus Pappe und werden spiralformig oder m mehreren ,5 ^J^e^^j Kemrohrs aufweisen, um Schwmgungen 
Lagen flbereinander gewick.lt DaWr werden e.^^^^^^ ^if^g des^^*^^^ ^^^^^^ g^gBeren Drehge- 
mehrere Lagen Pappe mit ^'nem Kleber best^i^^^^^ und ^„ vermeiden und um verhmd^^^^^ 

um einen ICem gewickelt. »f J^'l^/'^'^J^'X:ht,^ Fflr STBdasKemeinsatzeinsatzelementwahrendplot^c^^^ 
samtaufbau gegeniiber der f^lg^^^^f^J^f^''^^^^^^ ^ Beschleunigung oder Abbremsung der Wickelmasc^^ 
leichtgewichtige Verwendungen werden die Kernrohre 20 ^ DarQber hinaus wird der Kleber aufgrund des 

a.^s lefchter Pappe hergestellt ^-^^--^ZuZZZZ vSkunismaBig kleinen Spielraums zwischen dem rrng- 
een Schichten bestehen. FQr groBe Belastungen hmge ^f^^^' Kemeinsattelement und der Innenmantelfla- 
fS. wie zum Beispiel das Auf- und Abwickeln von Zei- ^JSg^J-^^^haufig von dem mit Kleber e ngesm- 
Ssdruckpapier oder Tiefdruckpapier. smd die Kern- che des jem^ abgel^atzt. wenn das Kememsatzel- 
roh?e Qblicherweise sehr lang. beispielsweise bis zu el- 25 f^^^^Ql^^i^, Rjc^tung in das Kernrohr eingesetzt 
wa drei Metem. Im Hinblick auf diese enorme fj^^^ f wl^d oTruber hinaus konnen Spalten ohne Klebverbm- 
es erforderlich. daB die Kernrohre ^"'^i^ 5f^.^^^^5^„^^^^ Zig zwischen dem AuBenumf ang des Ke^^emsaUe^ 
Oder dicken Aufbau besitzen um das Gewicht emer a g^^ mnenumfang des Kernrohrs entstehen 

eroBenPapierroUetragenzukbnnen. , da die AuBenmanteinache des Kerneinsatzelements una 

Fttr die Verwendung in Auf- oder Abwickelemnch- 30 Jf/'f^^^^telflache des Kemrohrs vdllig symme- 
tungen sind die Kernrohre auf ^l^^hweUeji oder Jnnenman^^^^ ^usgebildet sind Daraus o^t fur 
Spannfutter mit einer StandardgroBe "^o^^^/J .^•^ Se Praxis. daB die ringformigen Kememsateelemente 
cherweise werden U-f6rmige S^rnkappen aj^ Me^aU m die r s.^^^ ^^^.eichenden Sicherheit an dem Kero- 
die offenen Enden des Kemrohrs ^'^^h,^^^. „ rohr befestigt sind und sehr selten das Aufwickeln fiber- 
genaueres und einfacheres Montieren der PaPP-*f^™ ^ wesendich seltener als das Abwickeln. 

?ohre auf dem Spannfutter oder auf der Flanschwelle zu st^nen. Vermeidung von metalhschen Stirnkap- 

^^SS^\ernrohreausPappe.wiesie^i^^^^^^^^ Sc£gt iSf^e^e^rwl^^^^^^^ 
zur Herstellung von Film- und Papiermatenal verwen g^nrohre die vorstehend beschnebenen Nach- 
letwerden.w4eninetwaeinenlnnendurchmes^^^^^ 40 ^J^^^^SlieBlich einer schlechten Klebverbmdung 
7.6 cm auf. und viele der m der ^irtschaft benutj^^ ^^Tschen rmg formigen Kemeinsatzelementen und den 
Einrichtungen haben Spannfutter "^'d R^schweU^j ^^scn S-^^^^^^rs und der Notwend.gkeit. den 
die auf jenen Innendurchmesser von 7.6 <=m abgestumnt g'^^ j^neren Abschnitten des Kemrohrs 
sind. Aufgmnd dessen ist der Benutzer auf die Verwen- ^urcmn^e^ Innenflache des Kemrohrs em 

dung von Kernrohren mit einem Innendurchmesser von 45 ^Jf^^^'^^JJ^^ dem AuBenprofil der HansdiweUen 
7.6 cm angewiesen. ^,^^r Hpr einer Auf- und Abwickeleinrichtung paBt. Daroner nin- 
' Manchmal ware es fur Druckereien ""d/oder Her^ aus "st aus dem Stand der Technik keine praktikable 
. _ . T::\^r,.^*^A^\ vorte lhafter. em groBeres aus isi aub ucu -.^^^^ «,;Mlerkehrenden Be- 



Manchmal ware es tur urucKcrc.ci. ""V'^;- ^us dem Stand der TechniK Kcme pra«.u.^-- 

steller von Filmmaterial vorteilhafter em groBeres „^ jem immer wiederkehrenden Be- 

Ke nrohr auf einer Auf- oder Ab^'^kelemnchtmig zu ^o^'^'^f ^^^^^^^^^^ ^^ch Verwendung von Kernroh- 

verwenden, die auf die Verwendung yon If ernrohre"- 50 ^^gem Durchinesser auf solche Wickete^^^ 

Kernrohres auf einer Einnchtung f""" .^f ^l^^^^^^^^. ^ eine RoUe aus Papier oder blattfo^gem Ma^^^^^ 

nem Innendurchmesser von 7.6 cm das Schwmgung^^ anzugeben. Diese Aufgabe wird durch die Merkmale 

verhalten wShrend des Auf- und Abwickelns merklich ^ ^^^^ 

bceinnussenkann. . t- ,„.„^rtwctem ErfmdungsgemaB wird somit em Kemrohr tur erne 

US 4.875.636 offenbart em ^^^^^^f^^^^F^^^^Z RoUe aus Papier oder blattf5miigem Matenal mit mg- 

far Zeitungsdruckpapier, be, dem das zyhndnsc^^^ Ko^ KeVneinsatzelementen in jedem der em^der 

Kernelementohne Verwendungvonmeumsch^^^^^^ gegeniiberliegenden Enden des Kerm-ohrs angegeb^^ 

kappen benutzt werden kann. Die I';"?;Jff ^ die Kerneinsatzelemente in eWacher und sjche- 

ander gegenQberliegenden E^dabs^tte des Kern 65 ^^^^i^^durcheineKlebverbindungandenlnnenman- 

rohrs haben im wesenUichen den£e^en nicht^^^^^ telflachen der Endabschnitte des Kemrohrs bef.«Ugt 

^^n^XEsTu^e^'S:^^^^^ werden k5nne. Da die ringf5mttge„ Kememsatzel- 
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emente fur die Kemrohrenden ohne weiteres bleibend 
mit der Innenmantelflache des Kernrohrs verklebt war- 
den konnen, bietet die Erfindung eine praktikable und 
auOerst einfach verfugbare Losung zur Verringerung 
des Innendurchmessers von zylindrischen Kernrohren 
mit groBem Durchmesser, so daB diese Kemrohre ohne 
weiteres auf Wickeleinrichtungen verwendet werden 
k5nnen, die eigendich fur Kernrohre mit kleinerem 
Durchmesser vorgesehen waren. Femer konnen die In- 
nenmanteiflachen der Kerneinsatzelemente derart ge- 
staltet und profiliert werden, daB sie an die AuBenab- 
messungen und Formen konventioneller Flanschwellen 
Oder Spannfutter bekannter Wickeleinrichtungen ange- 
paBt sind. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in 
den Unteranspriichen angegeben. 

Aufgrund der kegelstumpfformigen, das heiBt ange- 
schr3gten AuBenform der ringformigen Kerneinsatzel- 
emente sind diese ohne weiteres durch eine axiale Ein- 
setzbewegung mit den Innenmantelflachen der Endab- 
schnitte des Kernrohrs verklebbar. Durch die Formge- 
staltung der Kerneinsatzelemente wird ein auf die Au- 
Benmantelflache des Kerneinsatzelements und/oder auf 
die Innenmantelflache der Enden des hoblen Kernrohrs 
gestrichenes Klebematerial. wie beispielsweise Leim auf 
Wasser- oder Losungsmittelbasis, wahrend des Enfuh- 
rens des Kerneinsatzelements nicht in den Hohlraums 
des Kernrohrs hinein abgekratzL Hinzu kommt, daB 
nach der Montage der Kerneinsatzelemente- ein nach 
irmen gerichteter axialer Druck auf die kegelstumpffor- 
migen Kerneinsatzelemente eine radial nach auBen ge- 
richtete Kraft auf die Enden des zylindrischen Kern- 
rohrs bewirkt, mit dem Ergebnis, daB die ringformigen 
Kerneinsatzelemente eine erhohte axiale Belastungska- 
pazitat haben. 

Die ringformigen Kerneinsatzelemente werden in 
einfacher Weise aus verschiedenen Materialien auf Cel- 
lulosebasis und/oder Polymerbasis oder aus Komposit- 
Materialien hergestellt, wie beispielsweise Holzpartikel 
oder -Spine. Zellstoff, Pappe und/oder flussige und Te- 
ste Polymere, und zwar durch konventionelle Form- 
gieB- Oder Wickelverfahren. Das erHndungsgeniSBe 
Kernrohr kann ohne metallische Stirnkappen oder Ein- 
satze verwendet werden. Die ringformigen Kerneinsat- 
zelemente starken die Enden des Papp-Kernrohrs zu- 
satzlich, in dem die Wandstarke der Kemrohrenden er- 
hoht wird. Di.e Innenmantelflachen der Kerneinsatzel- 
emente kann derart geformt oder profiliert werden, daB 
sie die AuBenproiile konventioneller Spannfutter und/ 
oder Flanschwellen von Auf- und Abwickeleinrichtun- 
gen im wesentlichen formschlussig aufnehmen, und folg- 
lich mit einem wesentlichen Anteil der gesamten Ober- 
fiache der Walzenflanschwellen einen engen Oberfla- 
chenkontakt bilden, wenn das Kernrohr auf die Walzen- 
flanschwellen aufgestec^t ist. 

SchlieBlich kSnnen die erfindungsgemSBen Kemroh- 
re wahrend des Transports in leerem Zustand und/oder 
in mit Papier bewickeltem Zustand durch Endverschlus- 
se, wie Stopsel oder dergleichen verschlossen werden. 

Im folgenden wird ein AusfOhrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand einer Zeichnung nSher erlSutert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Explosionsdarsteilung ei- 
nes Endabschriitts eines Kernrohrs, wobei der andere 
Endabschnitt identisch ausgebildet ist; und 

Fig. 2 einen LSngsschnitt des Kernrohrs gem^B 
Rg. 1, wobei bier das Kemeinsatzelement in den zylin- 
drischen Kern eingesetzt ist 



Fig. 1 zeigt eine perspektivische Explosionsdarstei- 
lung eines Endes eines Kernrohrs fOr eine Rolle aus 
Papier oder blattformigem Material. Das (nicht darge- 
stellte) gegenuberliegende-Ende des Kernrohrs ist mit 
5 dem dargestellten Ende identiscL Das Kernrohr weist 
einen zylindrischen Kern 10 und ein ringformiges Ein- 
satzelement 12 auf. 

Der zylindrische Kern 10 ist durch einen zylindri- 
schen, hohlen Mantel 14 definiert, der vorzugsweise aus 

10 mehrfachen Lagen eines Pappmaterials gebildet ist. Der 
in Fig. 1 dargestellte Mantel 14 besteht aus einera spiraJ- 
fOrmig gewickelten rohrformigen Korper; jedoch ist 
auch die Verwendung eines rohrformigen Kdrpers 
mdglich, dessen Mantel 14 aus mehreren ubereinander 

15 liegenden Lagen von Pappmaterial gebildet sein kann, 
oder altemativ hierzu weist der Kem 10 einen Mantel 
aus einer einzigen Lage aus einem Kunststoffmaterial 
auf, der durch eine Exdrudier- oder FormgieBverfahren 
hergestellt wurde. Vorzugsweise besteht der Mantel 14 

20 der vorliegenden Erfindimg aus mehrfachen Papplagen. 
Sowohl das Spiral- Wickelverfahren als auch das Hul- 
senwickelverfahren gehoren zu den bekannten Verfah- 
ren auf dem Gebiet der vorliegenden Erfindung. Im all- 
gemeinen beinhalten diese Verfahren das Wickeln von 

25 einer oder mehreren mit einem KJeber bestrichenen 
Lagen um einen Kern herum, urn einen rohrformigen 
Korper zu erhaiten. Die Starke der Rohrwandimg und 
die Dichte der Papplagen werden nach der gewQnschten 
Widerstandsfahigkeit des zylindrischen Kerns bzw. sei- 

30 nes Mantels ausgewahlt. Dort, wo der Kern beispiels- 
weise fur eine geringe Last vorgesehen ist, k5nnen die 
Papplagen eine geringe Dichte und/oder ein geringes 
Gewicht aufweisen, und die Manteistarke kann verhalt- 
nismaBig klein sein, beispielsweise in der GroBenord- 

35 nung zwischen 3 und 6 mm. Zur Verwendung mit schwe- 
ren Lasten ist eine groBere Manteistarke, beispielsweise 
in der GroBenordnung zwischen 12 und 22 mm sowie 
iiblicherweise ein schwereres und/oder dickeres Papp- 
material erforderlich. 

40 Ein Abschnitt 16 des Innenumfangs eines Endes des 
zylindrischen Kerns 10 ist angeschragt ausgebildet, um 
die AuBenumfangsflache 18 des Kerneinsatzelements 12 
formschlussig aufzunehmen. Die angeschrSgte Innen- 
umfangsflache 16 kann durch bekannte Verfahren, wie 

45 beispielsweise Glattwalzverfahren oder Schleifverfah- 
ren und dergleichen hergestellt werden. 

Das ringformige Kemeinsatzelement 12 kann aus ir- 
gendeinem Material hergestellt werden, wie beispiels- 
weise Cellulose, Kunststoffe und Komposit-Materialien, 

50 besteht aber vorzugsweise aiis einem Material auf Cel- 
lulosebasis wie beispielsweise Holzspane oder Holzpar- 
tikel, Zellstoff, Papier- und/oder Pappmaterialien ein- 
schlieBlich recycelten Papiermaterialien und derglei- 
chen. Das ringformige Kemeinsatzelement 12 kann in 

55 einfacher Weise durch ein Formverfahren hergestellt 
werden, beispielsweise durch Formen von Holzparti- 
keln, Holzspanen, Zellstoff imd/oder fliissigen und fe- 
sten Polymermaterialien oder dergleichen in die ge- 
wunschte ringformige Form. Altemativ hierzu kann das 

60 Kemeinsatzelement 12 durch Schleifen oder Glanz- 
schleifen der AuBenoberflache eines Papp-Rohrele- 
ments erfolgen, ura die gewunschte kegelstumpfformige 
AuBenoberflache zu erhaiten. 
Der zylindrische Kem 10 hat Qblidierweise einen In- 

65 nendiurchmesser von einigen Zentlmetem, beispielswei- 
se 7,6 cm bis 1 7 cm oder mehr. Fener besitzt er Qblicher- 
weise eine ausgedehnte Lange zwischen 30 cm und 
mehr als 3 Metem. Das ringfSrmige Kerneinsatzel- 
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spricht, auf die das K-ernroM ^"JS , reicht die 

Kerneinsat^elemenM 

von ungefahr 33 cm o^er mcu durchschnitth- 



des Kemeinsatzelexnents und der Innenumfangsfl.che , 
des ICems 10 vermieden. p. j 

Me des Kern=.nsa.zelenKms 

auf die Leimobernache im w^^^^ ^ Technikbekannt 

des Kemeinsatzelemedts ^2 wahrend a 
des Einsatzelements zusammenwirken, in a 
?iUnsatzel.ment 12 jf ^^^"-^.^^^^^^^ 



Patentansprfiche 

1 Kemrohr fflr eine Rolle aus Papier oder blattfSr- 

Sf^nriS«cben bohien ^^^^^^^^^Z 
mi der zum Aufwickeln des 
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stumpffdrmige AuBenoberflache (18) aufweisen, 
und eine erh5hte axiale Belastungskapazitat haben. 
wobei die einander gegenuberliegenden Enden des 
zylindrischen Kerns (10) im wesentlichen kegel- 
stumpfformige Innenoberflachen (16) aufweisen, 5 
die zu den kegelstumpfformigen AuBenoberflachen 
der ringformigen Kemeinsatzelemente (12) passen 
und die sich in axial einwarts gerichteter Richtung 
von einem groBeren Durchmesser zu einera kleine- 
ren Durchmesser verjiingen, 10 
wodurch die ringformigen Kemeinsatzelemente 
(12) durch axial es Einsetzen in den Kern in einfa- 
cher Weise mit den Enden des Kerns verklebt wer- 
den konnen. 

2. Kemrohr nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die ringformigen Kemeinsatzelemen- 
te (12) aus einem Material auf Cellulose-Basis be- 
stehen. 

3. Kernrohr nach Anspruch 2,* dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ringformigen Kerneinsatzelemen- 20 
te (12) durch Formen des Cellulosematerials gebil- 
det sind. 

4. Kemrohr nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Cellulosematerial Holzpartikel 
enthait. 25 

5. Kemrohr nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ringformigen 
Kemeinsatzelemente (12) eine profilierte Innen- 
oberflache aufweisen, urn mit dem AuBenprofil ei- 
nes Spannfutters oder dgl. zusammenwh-ken zu 30 
konnen. 

6. Kernrohr nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ringformigen 
Kemeinsatzelemente (12) eine durchschnittliche 
radiale Wandstarke von wenigstens 6^ mm auf- 35 
weisen, gemittelt uber die axiale Lange jedes Ele- 
ments. 

7. Kernrohr nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ringformigen 
Kemeinsatzelemente (12) eine uber die axiale Lin- 40 
ge- jedes Elements gemittelte durchschnittliche ra- 
diale Wandstarke aufweisen, die ausreicht, um den 
Innendurchmesser des langlichen hohlen zylindri- 
schen Kerns (10) von 15,24 cm auf etwa die Halfte 
zu reduzieren. 45 

8. Kernrohr nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kegelwinkel der 
Manteloberflache der Kemeinsatzelemente (12) 
zur Langsachse wenigstens 10" betragt 

9. Kernrohr nach einem der vorstehenden Anspru- 50 
che, dadurch gekennzeichnet, daS die Kemeinsat- 
zelemente (12) eine Lange zwischen etwa 2,5 cm 
und 45 cm aufweisen. 

10. Kemrohr nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Keraein- 55 
satzelemente eine im wesentlichen weiche AuBen- 
oberflache aufweisen. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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